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 BakaláUská práce se zabývá analýzou materiálového toku ve výrobE společnosti 
Pyrotek CZ, s.r.o. Teoretická část seznamuje se základními pojmy týkajícími se podnikové 
logistiky. Dále se zabývá materiálovým tokem, jeho Uízením a popisuje prvky, které jsou 
v materiálovém toku obsaženy. ůnalytická část se zabývá samotnou analýzou a sbErem dat 
o materiálovém toku ve výrobE na vybraném oddElení výroby, které dále poskytují informace 
nutné pro návrh zmEn, který je vypracován v návrhové části. ZmEny vypracované v návrhové 
části povedou ke zlepšení toku materiálu výrobou. Výsledky tEchto zmEn jsou zpUehlednEny a 
zhodnoceni v další části práce, a to ve zhodnocení návrhu. 
Abstract 
 
 The bachelor thesis deals with the analysis of material flow in the production of 
the company Pyrotek CZ, s.r.o. The theoretical part introduces the basic concepts related 
to business logistics. It also deals with material flow, its control and describes elements that 
are contained in the material flow. The analytical part deals with the analysis and collection of 
material flow data in production at the selected production department, which further provides 
the information necessary for the proposal of changes, which is developed in the proposal 
part. Changes made in the proposal part will result in improved material flow through 
production. The results of these changes are clarified and evaluated in the next part of 
the thesis, namely in the evaluation of the proposal. 
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Materiálový tok je nezbytnou součástí výrobního procesu. BEhem toku materiálu 
výrobou dochází k jeho postupné transformaci na konečný výrobek, jehož prodejem je 
dosahováno požadovaných zisk], což bývá jedním z hlavních cíl] společností. Materiálový 
tok musí být vhodnE Uízen, aby požadovaný materiál dorazil v požadovaném množství 
a kvalitE na požadované místo, v požadovaném čase. V současné dobE je na materiálový tok 
kladeno mnoho nároku. Je žádoucí, aby tok materiálu byl, pokud možno, co nejefektivnEjší, 
aby se s ním provádEla co nejúčelnEjší manipulace, aby náklady na manipulaci s materiálem 
byly co nejnižší a aby nedocházelo ke zbytečným časovým prodlevám v d]sledku 
neefektivního Uízení materiálového toku. Správné fungování a Uízení materiálového toku má 
vliv na bezproblémový pr]bEh materiálu výroby. 
 Cílem této práce je pUedložit takový návrh na zlepšení materiálového toku, aby bylo 
dosaženo plynulejšího toku materiálu ve výrobE vybrané společnosti. Na mojí práci jsem 
spolupracoval s výrobní firmou Pyrotek CZ, s. r. o., která sídlí v Blansku. Jejím stEžejním 
zamEUením je výroba žáruvzdorných  keramickým produkt] pro slévárenský pr]mysl. 
Tato bakaláUská práce je rozdElena na 4 částí. Teoretická část seznamuje se základními 
pojmy podnikové logistiky i s logistikou jako takovou. Dále se zabývá materiálovým tokem, 
jeho Uízením a prvky, které jsou v materiálovém toku obsaženy. V poslední UadE popisuje 
vhodné metody, které se používají pUi Uízení a optimalizaci materiálových tok], tak aby byl co 
možná nejefektivnEjší, byla zajištEna plynulost materiálového toku a byly minimalizovány 
časy a vzdálenosti manipulace a náklady na manipulaci materiálového toku ve výrobE. 
ůnalytická část se zamEUuje na analýzu současného stavu materiálového toku ve výrobE 
společnosti. Dále slouží ke sbEru nezbytnE nutných dat a informací, které jsou dále využity 
v návrhu na zlepšení materiálového toku ve výrobE. V návrhové části jsou zpracována data 
z analytické části práce a je vypracován návrh na zlepšení toku materiálu ve výrobE 
společnosti, tak aby se materiálový tok stal plynulejší a na cestE výrobním procesem nebyl 
zbytečnE zdržován. Ve čtvrté části, ve zhodnocení návrhu,  je návrh na zlepšení zhodnocen a 




1 CÍLE PRÁCE, METODY ů POSTUPY ZPRůCOVÁNÍ 
Cílem práce je vytvoUit návrh plynulejšího materiálového toku ve výrobE vybrané 
společnosti. Pro analýzu materiálového toku ve výrobE existuje celá Uada nejr]znEjších metod, 
které poskytují informace pro další zpracování návrh] vedoucích k optimalizaci stavu 
materiálových tok]. PUi zpracování jsem z vybraných metod, která jsou popsány na konci 
teoretické části, pro analýzu současného stavu toku materiálu použil tzv. procesní analýzu, 
která napomáhá analyzovat proces výroby napUíč celým tokem materiálu výrobou z pohledu 
druh] provedených operací, čas] operací, vzdáleností transport] či počtu zamEstnanc]. Data 
získána  z této analýzy napomáhají lépe pochopit problematiku procesu výroby a odhaluje 
místa, která je vhodné optimalizovat. V práci se snažím pomocí nového uspoUádání pracoviš[ 
zajistit, aby se tokem materiálu stal plynulejší, aby došlo ke zkrácení čas] či vzdáleností 
transportu materiálu mezi jednotlivými pracovišti konkrétního oddElení. Nedílnou součástí 
postupu zpracování mé bakaláUské práce byla také prohlídka pracoviš[ a oddElení s vedoucím 
logistiky společnosti Pyrotek CZ, s. r. o. Už jen tato prohlídka mi poskytla potUebný pUehled 
o manipulaci s materiálem na pracovišti a jakým zp]sobem materiálový tok pro konkrétním 
oddElení plyne. Díky této prohlídce jsem získal velmi dobrou pUedstavu o fungování pracoviš[ 
a dobrou inspiraci pro další postupy v práci a vypracování návrhu, který by zlepšil tok 




2 TEORETICKÁ ČÁST PRÁCE 
Teoretická část seznamuje se základními pojmy podnikové logistiky i s logistikou jako 
takovou. Dále se zabývá materiálovým tokem, jeho Uízením a prvky, které jsou 
v materiálovém toku obsaženy. V poslední UadE popisuje vhodné metody, které se používají 
pUi prostorovém rozmístEní pracoviš[, tak aby byla co nejefektivnEji využita pracovní plocha, 
byla zajištEna plynulost materiálového toku a byly minimalizovány časy a vzdálenosti 
manipulace a náklady na manipulaci s materiálovým tokem ve výrobE. 
2.1 Logistika 
 Logistika je Uízení materiálového, informačního i finančního toku s ohledem na včasné 
plnEní potUeb finálního zákazníka a s ohledem na nutnou tvorbu zisku v celém toku materiálu. 
PlnEní potUeb finálního zákazníka napomáhá již pUi vývoji výrobku, výbEru vhodného 
dodavatele, odpovídajícím zp]sobem Uízení vlastní realizace potUeby zákazníka, vhodným 
pUemístEním požadovaného výrobku k zákazníkovi a v neposlední UadE i zajištEním likvidace 
morálnE i fyzicky zastaralého výrobku. [1] Logistika je dnes bEžným pojmem, jehož obsah 
chápe i laik jako nauku o Uešení zásobovacích a zabezpečovacích problém] v r]zných oborech 
společenského života. V skutečnosti jde o Uešení veškerých obEhových problém] bez ohledu 
na organizaci. [2] 
2.1.1 Definice logistiky 
Odborná literatura definuje logistiku jako obor, který se zabývá plánováním a Uízením 
toku materiálu a zboží, službami spojenými s jeho cestou od výrobce ke konečnému 
spotUebiteli a samozUejmE skladování. V logistice je d]ležité, aby vše probEhlo ve správný čas 
a dostalo se na správné místo. [11] 
Logistika získala od svého vzniku velké množství definic. Zde je nEkolik vybraných pUíklad]: 
„Proces plánování, realizace a Uízení efektivního, výkonného toku a skladování zboží, služeb 
a souvisejících informací z místa vzniku do místa spotUeby, jehož cílem je uspokojit požadavky 
zákazník].“ 
The Council of Logistics Management (CLM) [12] 
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„Organizace, plánování, Uízení a výkon tok] zboží vývojem a nákupem počínaje, výrobou a 
distribucí podle objednávky finálního zákazníka konče tak, aby byly splnEny všechny 
požadavky trhu pUi minimálních nákladech a minimálních kapitálových výdajích.“ 
Evropská logistická asociace [13] 
„Tízený hmotný tok výrobních a obEhových proces] v odvEtvích národního hospodáUství a 
mezi nimi s cílem nejvEtší efektivnosti.“ 
Krampe, H. CH.: Je logistika vEdeckou disciplínou – MSB, Praha 11/1990 [3] 
2.1.2 Vývoj logistiky 
P]vod výrazu logistika bývá odvozován od Ueckého slova logistikon Ěd]mysl, rozumě 
nebo logos Ěslovo, Ueč, myšlenka, pravidlo atd.ě. Logistika patUí k relativnE mladým vEdním 
disciplínám, jejichž počátky lze datovat do padesátých let dvacátého století. [2]  Logistiku 
ovšem lidstvo v hojném počtu využívá již tisíce let. Dá se Uíci, že již odjakživa si lidé 
vymEOovali vEci, objevovali nové kraje a zemE, pUesunovali svá vojska a snažili se rozšiUovat 
své obchodní styky. Samotný pojem logistika začal vznikat v souvislosti s armádou a 
vojenstvím, jako takovým. Logistika byla využívána v souvislosti s Uešením otázek 
zásobování armády. Od druhé poloviny 60. let se pak pojem logistika rozrostl do civilní sféry, 
do soukromého podnikání. [11] 
2.1.3 Cíle logistiky  
Základním cílem logistiky je uspokojování zákazník]. Zákazník je nejd]ležitEjším 
článkem celého UetEzce. Od nEj vychází informace o požadavcích na zabezpečení dodávky 
zboží a s ní souvisejících služeb. U zákazníka také končí logistický UetEzec zabezpečující 
pohyb materiálu a zboží. [1] 
2.2. Podniková logistika 
Dle odborník] má logistika v podniku nEkolik základních funkcí: 
 nákup, 
 skladování, 
 plánování a Uízení výroby, 




 podnikové Uízení hmotných tok]. 
Tyto funkce se objevují v jednotlivých fázích podnikové logistiky: 
 poUizovací Ězásobovacíě logistika: zahrnuje tok surovin, pomocných a provozních 
látek, obchodního zboží, náhradních díl] apod. Tento tok proudí od dodavatele 
ke skladovacímu zaUízení podniku. 
 výrobní logistika: zde probíhá tok materiálu a veškerých surovin ze skladu materiálu 
do výroby, zde dochází bEhem výrobního procesu k pUemEnE materiálu na výrobky, 
z výroby plynou hotové výrobky či polotovary do odbytového skladu 
 distribuční logistika: zahrnuje tok hotových výrobk] a polotovar] smErem z podniku 
k zákazníkovi nebo na trh výrobk] 
 logistika recyklace a likvidace odpad]: tato fáze má opačný smEr, a to od zákazníka 
zpEt do podniku. PatUí sem napU. vadné výrobky, vratné obaly a odpady určené 
k recyklaci či likvidaci. [11] 
2.2.1 Cíle podnikové logistiky 
Cíle podnikové logistiky se dElí na: 
 prioritní: vnEjší a výkonové cíle, 
 sekundární: vnitUní a ekonomické cíle. 
VnEjší logistické cíle se zamEUují na uspokojení pUání zákazník], kteUí je uplatOují na trhu. 
To pUispívá k udržení, pUípadnE i dalšímu rozšíUení rozsahu realizovaných služeb. Do této 
skupiny logistických cíl] je možno zaUadit: 
 zvyšování objemu prodeje, 
 zkracování dodacích lh]t, 
 zlepšování spolehlivosti a úplnosti dodávek, 
 zlepšování pružnosti logistických služeb, tzv. flexibility. 
VnitUní cíle logistiky se orientují na snižování náklad] pUi dodržení splnEní vnEjších cíl].  
Jde o náklady: 
 na zásoby, 
 na dopravu, 
 na manipulaci a skladování, 
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 na výrobu 
 na Uízení apod. 
Výkonové cíle logistiky zabezpečují požadovanou úroveO služeb tak, aby požadované 
množství materiálu a zboží bylo ve správném množství, druhu a jakosti, na správném místE, 














Ekonomickým cílem logistiky je zabezpečení služeb s pUimEUenými náklady, které jsou 
vzhledem k úrovni služeb minimální. V praxi to znamená, že vyšší úroveO dává sice nadEji 
na vEtší zájem ze strany zákazník], avšak současnE zvyšuje náklady, které na zákazníky 
p]sobí negativním dojmem. Ekonomický cíl se tedy snaží zabezpečit logistické služby 
na optimální úrovni s pUijatelnými náklady pro zákazníky. Poté tyto náklady odpovídají cenE, 
kterou je ještE ochoten zákazník zaplatit za navýšenou cenu. [3] 
2.2.2 Výrobní logistika 
Výrobní logistika se zabývá integrovaným Uízením tok] ve výrobním podniku tak, aby 
suroviny, materiál, polotovary a výrobky prošli transformačním procesem s pokud možno 
co nejmenšími náklady, v nejkratším možném čase a v požadovaném množství. [3] 
Výrobní logistika úzce navazuje na logistiku zásobovací, zabývá se pUedevším tokem 
materiálu a informací uvnitU výrobního procesu. Tyto toky jsou organizovány do výrobních 
dávek a musí být pUizp]sobovány taktu výroby, který je ovlivnEn pUáním zákazníka 
Obr. 1: Cíle podnikové logistiky [1] 
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či výrobním plánem. Hlavním úkolem je tedy zajištEní potUebných vstup] pro určité výrobní 
procesy ve správném množství a čase. [4] 
Základním úkolem výrobní logistiky je tvorba výrobní struktury podniku založené 
na účelném systému hmotných tok] Ěvýrobní plánování podnikuě. Obecným úkolem je 
vytvoUení podmínek pro zajištEní technicky bezporuchového, hospodárného pr]bEhu 
výrobního procesu pUi současném zabezpečení pUíznivých pracovních podmínek. Jeho 
pUedmEtem m]že rovnEž být rozvojové plánování výrobních pracoviš[, jakož i plánování 
obnovy, pUestavby a rozvoje již existujících provoz]. [5] 
Cíle výrobní logistiky: 
 optimální výrobní a materiálové toky,  
 pracovní podmínky pUíznivé pro pracovní sílu,  
 pUíznivé vytížení ploch a prostor], 
 vysoká pružnost pUi využití budov, staveb a zaUízení. [5] 
2.3  Materiálový tok 
Materiálový tok pUedstavuje Uízený pohyb materiálu, informací a finančních prostUedk] 
zpravidla pomocí dopravních, pUepravních, manipulačních, skladových, identifikačních 
a dalších technických prostUedk] a zaUízení cílevEdomE a hospodárnE tak, aby materiál, 
informace a finance byla k dispozici na daném místE, v požadovaném čase, 
potUebném množství a v požadované kvalitE. Tok je typický svým smErem, intenzitou, délkou, 
výkonem, frekvencí, strukturou, vlastnostmi pUepravovaného materiálu a manipulační a 
dopravní technikou. [6] 
Rozbor toku materiálu je hlavním d]vodem rozboru manipulace s materiálem. Zjiš[uje 
obEh materiálu a zboží v procesu. Faktory, které ovlivOují zp]sob manipulace a určují 
požadavky na manipulaci, dopravu, skladování a pUípadné balení manipulovaného materiálu 
nebo zboží, jsou: druh, množství, hmotnost, objem, tvar, a rozmEry. Rozborem toku se zjiš[ují 
nejd]ležitEjší pUesuny materiálu mezi místy pUíjmu a výdeje. BEhem rozboru materiálového 
toku se obvykle analyzuje i pUepravní proud, což je zjištEní pohybu manipulačních a 
dopravních prostUedk]. Získané údaje udávají zatížení dopravních cest, kUižovatek, a 
pUekladiš[ nebo i nosnost pUepravních prostUedk], vybavení účastník] materiálového toku 
zaUízením určeným k manipulaci s materiálem. [6] 
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2.3.1 Hmotný tok materiálu 
Jedná se o samotný materiál, který je pUepravován v logistickém UetEzci a v procesu 
výroby prochází transformační pUemEnou na výrobky, polotovary apod. Je nejd]ležitEjším 
tokem v logistickém UetEzci. Bez nEj by nebyla umožnEna výroba produkt] vedoucí 
k uspokojení potUeb zákazník]. 
Materiálový tok je součástí logistiky a Uadí se k jejím nejd]ležitEjším částem, které 
provází výrobek službu bEhem cesty k zákazníkovi vEtšinou realizačního procesu. 
Materiálové toky v obEhu jsou dané organizovaným pohybem určitých druh] materiál] 
v prostoru a čase, které obsahují: 
 vlastní pohyb materiálu Ědoprava a manipulaceě, 
 skladovaní ve skladech zásobovacích, odbytových, skladech hotových výrobk], 
 pUíprava materiálu ke zpracování apod. [6] 
Pohyb materiálu lze uskutečnit, až když známe odpovEdi na základní otázky co, kdy, 
jak, kde, v jakém množství a za kolik. Proto lze Uíci, že pohyb informací musí pUedcházet 
samotnému materiálovému toku. PatUí sem napUíklad tok surovin od jednotlivých dodavatel] 
k výrobc]m, ze kterých výrobce procesem výroby Ěurčitým technologickým či pracovním 
postupemě vytvoUí pUidanou hodnotu Ěpolotovar či výrobekě. Dále sem lze zaUadit pohyb 
polotovar] a výrobk] k dalšímu zpracování nebo prodeji konečnému zákazníkovi. Realizace 
pohybu zboží je provádEna pomocí tzv. pasivních a aktivních prvk]. [4] 
2.3.2 Informační tok 
Informační tok je nedílnou součástí materiálového toku. Bez nEj by nebylo možné 
uskutečnit tok materiálu napUíč celým logistickým UetEzcem. 
Jedná se o tok informací, které mohou být v mluvené, dokumentárním Ěpsané 
či elektronickéě podobE. Informace jsou d]ležité z toho d]vodu, že uvádí materiálový tok 
do pohybu. Tok informací je generovaným vstupním materiálovým tokem sledovaného 
logistického systému s využitím logistických operací nebo funkcí. [7] 
Informace v informačním toku jsou pUedávány od zákazníka k dodavateli 
i od dodavatele k zákazníkovi. Informace také doprovází materiál bEhem celého výrobního 
procesu, kdy jsou informace pUedávány na jednotlivá pracovištE výroby. 
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Informační tok dokáže pro podnik uspoUit nemalé finanční prostUedky i v rámci 
podniku. Pokud podnik dokáže pružnE reagovat na požadavky zákazník] a dostát svým 
závazk]m ve stanoveném termínu, dosáhne tak náskok pUed konkurencí a rozšíUí se i možnost 
získání nových zakázek a to bez dalších náklad]. [8] 
2.3.3 Finanční tok ĚCash Flowě 
Jedná se o tok penEžních prostUedk] smErem do firmy ve formE pUíjm] nebo smErem 
z firmy ve formE výdaj]. Jde o d]ležitý tok, který finančnE zajiš[uje všechny nezbytné a 
nutné prostUedky pro realizaci výrobního procesu Ěnákup materiálu, platy zamEstnanc], 
pUíjmy od zákazník] atp.ě. PenEžní tok musí být d]kladnE Uízen a kontrolován, aby 
nedocházelo ke zbytečným finančním výdaj]m a v d]sledku toho i k zbytečným a 
nežádoucím ztrátám. 
Na stranE pUíjm] se zaznamenává skutečný pUíjem, a to nikoli v den, kdy byl 
vyfakturován, ale v den, kdy skutečnE pUišel na bankovní účet nebo byl uhrazen v hotovosti a 
jedná se tedy o volné a použitelné prostUedky. 
PUíklad pUíjmových položek: 
 pUíjmy z prodeje zboží a služeb, 
 prodej zaUízení podniku, 
 novE poskytnutý úvEr, 
 pUipsané úroky, 
 vrácené danE, 
 vložený kapitál aj. 
Obr. 2: Schéma materiálového a informačního toku [9] 
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Na stranE výdaj] jsou zaznamenány veškeré náklady, které jsou zaplaceny, a to v momentu, 
kdy opouštEjí bankovní účet či pokladnu. Nezapisuje se zde tedy to, co je dluženo, ale to, co 
se skutečnE zaplatilo. 
PUíklady výdajových položek: 
 výdaje za materiál na výrobu, 
 nákup zaUízení podniku, 
 výdaje za nakupované služby, 
 splátky poskytnutého úvEru, 
 osobní náklady, 
 režijní náklady, 
 výdaje za propagaci, 
 danE, 
 výdaje za provedené opravy aj. [14] 
2.4 Tízení materiálového toku 
Tízení materiálového toku musí nutnE vycházet z druh] materiálových potUeb. [2] 
Obr. 3 Toky v dodavatelsko-odbEratelském UetEzci Ěvlastní vypracování) 
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Tízení materiálového toku je pro celkový logistický proces životnE d]ležité. ůčkoliv se 
Uízení materiálu pUímo nedotýká konečných zákazník], rozhodnutí pUijatá v této části 
logistického procesu pUímo ovlivOují úroveO poskytovaného zákaznického servisu, schopnost 
podniku konkurovat jiným firmám, dále ovlivOují hladinu prodeje a zisku, kterého je podnik 
schopen na trhu dosahovat. [3] 
Logistické Uízení se zabývá efektivním tokem surovin, zásob ve výrobE a hotových 
výrobk] z místa vzniku do místa spotUeby. Součástí procesu logistického Uízení je Uízení 
oblasti materiálu, které zahrnuje správu surovin, součástek, vyrobených díl], balicích 













Pokud podnik nezabezpečí efektivní a účinné Uízení toku vstupních materiál], výrobní 
proces nebude schopen vyrábEt produkty za požadovanou cenu. Ve výrobním prostUedí m]že 
nedostatek správných materiál] v dobE, kdy je zapotUebí, vést ke zpomalení výroby, anebo 
dokonce k výpadku výroby, jejichž d]sledkem pak m]že dojít k vyčerpání zásob. [3] 
Tízení výroby je činnost, která tradičnE spadá pod úsek výroby Ějen málo podnik] tuto 
činnost zaUazuje do kompetence logistikyě. Postavení Uízení toku materiálu ve výrobE v rámci 
organizačního schématu je velmi d]ležité a podstatné, nebo[ jak výroba, tak logistika 
poskytují vstupy pro proces plánování výroby. [3] 
Obr. 4: Oblast vlivu logistiky [3] 
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Výroba ovlivOuje logistický proces ve dvou zásadních smErech. Plán distribuce 
prostUednictvím výrobní činnosti určuje množství a typ hotových výrobk], které se vyrábEjí. 
Dále výroba bezprostUednE určuje, jaká je potUeba surovin, součástek, díl] a jejich místo 
potUeby a používání ve výrobním systému. Z toho vyplývá, že rozhodnutí v oblasti Uízení 
výroby musí být společnE sdílena jak výrobou, tak logistikou. [3] 
Součástí Uízení materiálového toku jsou čtyUi základní činnosti: 
 pUedpovE@ materiálových požadavk], 
 zjiš[ovaní zdroj] a výbEr dodavatel] materiálu, 
 doprava, pUíjem a expedice materiálu, výrobk] zásob do a z podniku, 
 monitorování stavu materiálu. [2] 
2.5  Prvky materiálového toku 
2.5.1 Pasivní prvky 
Názvem pasivní prvky se označuje materiál, pUepravní prostUedky, obaly, odpad 
a informace, jejichž pohyb z místa a okamžiku jejich vzniku pUes r]zné výrobní a distribuční 
články do místa a okamžiku jejich výrobní nebo konečné spotUeby pUedstavuje podstatnou 
část hmotného logistického UetEzce. Pasivními prvky se mohou nazývat manipulovatelné, 
pUepravované nebo skladovatelné kusy, jednotky nebo zásilky. [3] Pasivní prvky samy o sobE 
nejsou schopny pUepravy či manipulace a musejí být tedy pUepravovány prvky aktivními. 
Manipulační a pUepravní jednotky 
Manipulační jednotka je jakékoliv množství materiálu, které tvoUí jednotku schopnou 
manipulace, aniž by bylo nutno dále ji upravovat. S manipulační jednotkou se manipuluje 
jako s jediným kusem. [3] 
M]že se jednat o: 
 volnE ložený materiál, výrobek či zboží, 
 materiál uložený v pUepravní jednotce. 
PUepravní jednotka je množství materiálu, které lze pUepravovat bez dalších úprav. PUepravní 
jednotka je technický prostUedek, který vytváUí manipulační jednotku nebo pUepravní jednotku 




Mezi pUepravní jednotky patUi: 




 kontejnery atd. [3] 
Obaly 
Obal spoluvytváUí manipulační nebo pUepravní jednotku, nese informace d]ležité 
pro identifikaci a určení jeho obsahu, pro identifikaci odesílatele a pUíjemce, pro volbu 
správného zp]sobu manipulace, pUepravy a uložení ve skladech a v pUekladištích či informace 
d]ležité pro spotUebitele. 
Podle české státní normy mají obaly tUi základní funkce: 
 manipulační, 
 ochrannou, 
 informační. [3] 
2.5.2 ůktivní prvky 
ůktivní prvky jsou technické prostUedky a zaUízení pro manipulaci, pUepravu, 
skladování, balení a fixaci a další pomocné prostUedky a zaUízení, které fungují ve spojení 
s potUebnými budovami, manipulačními a skladovými plochami a dopravními 
komunikacemi. [3] 
Úkolem aktivních prvk] je provádEt netechnologické operace s pasivními prvky, a to: 
 balení. 
 tvorba a rozebírání manipulačních a pUepravních jednotek, 
 nakládka, pUekládka, vykládka, 
 pUeprava, 
 uskladOování, vyskladOování, 
 rozdElování,  
 kompletace, 
 kontrola, sledování či identifikace. 
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Výše uvedené operace spočívají: 
 ve zmEnE nebo uschování hmotných pasivních prvk], popUípadE v jejich úpravE pro 
navazující manipulační či pUepravní operace, 
 ve sbEru, v pUenosu nebo uschování informací, bez nichž by operace s hmotným 
pasivními prvky nemohly probíhat. [3] 
2.6  UspoUádání pracoviš[ výrobního procesu 
Každé pracovištE musí být projektováno a realizováno tak, aby splnilo následující podmínky: 
 bylo pro danou práci vhodnE a účelnE vybaveno, 
 umožOovalo vykonávat práci s nejmenší námahou a v nejkratším čase, 
 dokonale využívalo výrobní plochu, 
 pUispívalo k vysokému časovému využití stroj] a zaUízení, 
 splOovalo všechny požadavky na bezpečnost a hygienu práce. 
Druh a úroveO specializace procesu, materiálový tok a pr]bEh výrobního procesu v čase 
ovlivOují formy rozmístEní pracoviš[. [10] 
2.6.1 Technologické Ěskupinovéě uspoUádání pracoviš[ 
Je charakteristické orientací na výrobní proces, kde se výrobní operace sdružují podle 
jejich pUíbuznosti. Tento zp]sob uspoUádání se stává výhodný pUi používání drahých 
výrobních zaUízení a pUi širokém spektru součástek. 
Tato forma organizace výrobního procesu však m]že mít také Uadu nevýhod: 
 složité plánování, Uízení výroby a vyvažování kapacit, 
 náročná pUíprava a manipulace, 
 hromadEní zásob, 
 dlouhé pr]bEžné doby výroby, 
 tEžko identifikovatelné pUíčiny chyb, 





2.6.2 PUedmEtné uspoUádání pracoviš[ 
Toto uspoUádání je typické svou orientací na výrobek a vytvoUení menších výrobních 
jednotek pro kompletní zpracování části částí výrobk]. Pro tuto formu organizace je vhodné 
začít s analýzou výrobního sortimentu a opatUeními v konstrukci a technologii. Po definování 
spektra součástek, výbEru výrobního zaUízení a sestavení týmu je možné vytváUet výrobní 
buOky a výraznE decentralizovat a zjednodušit Uízení na výrobní úrovni. PUi této formE 
organizačního uspoUádání vzniká problém jak využít výrobní základnu a její kapacitu, jestliže 
se zmEní výrobní program. [10] 
Obr. 5: Technologické uspoUádání pracoviš[ [10] Ěvlastní vypracováníě 
Obr. 6: PUedmEtné uspoUádání pracoviš[ [10] Ěvlastní vypracováníě 
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2.6.3 BuOkové uspoUádání pracoviš[ 
Spojuje klady technologického a pUedmEtného uspoUádání na základE potUeby vyrábEt 
mix malých a stUedních objem] více komponent linkovým zp]sobem. Toto uspoUádání 
je chápáno jako prostorové seskupení technologicky rozdílných stroj], které umožOuje 
zpracovat technologicky pUíbuzné komponenty. Jsou sestavovány tzv. výrobkové rodiny, 
které jsou vytvoUeny z produkt] s podobnými nároky na zpracování. Sestavení „výrobkové 
rodiny“ komponent musí být vázáno na analýzu technologických postup], kusovník] 
a dokonce i na analýzu plánu zadávané výroby. [10] 
 
Obr. 7: BuOkové uspoUádání pracoviš[ [10] Ěvlastní vypracování) 
2.7  Metody používané pUi Uízení materiálových tok] 
TEchto metod je celá Uada a zabývají se rozmístEním objekt] v pUedem vymezeném 
prostoru tak, aby vzdálenosti drah hmotného toku materiálu mezi objekty byly co nejkratší. 
Tím se tyto metody snaží snižovat náklady na pUemis[ování materiálu a snižovat časy dopravy 
mezi objekty. Jedná se o tzv. optimalizační metody. [15] 
2.7.1 Šachovnicová tabulka 
Šachovnicová tabulka je nástrojem pro kvantitativní popis vztah] jednotlivých 
pracoviš[. Pomocí jednoduché tabulky lze popsat tok materiálu, četnost pUepravy, celkovou 
hmotnost pUepraveného materiálu nebo hmotnost jednotlivých balení pUepravených 
za jednotku času. Tento nástroj dává pUedstavu o závislosti jednotlivých objekt] a data 
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získaná vytvoUením tabulky jsou hodnotná pro další analýzy a optimalizace. [15] Udává 
pUepočtené množství pUepravovaného materiálu mezi pracovišti ve zvolených jednotkách. [16] 
Tab. 1: Šachovnicová tabulka [16] Ěvlastní vypracování) 
[množství/čas] 
OdbEratelské pracovištE 
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      prac. 5 
      Celkem 
       
2.7.2 Sankey]v diagram 
Sankey]v diagram je metoda umožOující na základE p]dorysného plánku objektu 
a šachovnicové tabulky graficky znázornit tok materiálu mezi jednotlivými 
pracovišti. Pro grafické znázornEní je vhodné použít údaje ze šachovnicové tabulky, která, jak 
je uvedeno výše, udává pUepočtené množství pUepravovaného materiálu mezi pracovišti ve 
zvolených jednotkách. Takto zjištEné množství materiálu je v SankeyovE diagramu 
znázornEno šíUkou plných šipek, které současnE označují smEr toku materiálu a vzdálenosti 







Obr. 8: Sankey]v diagram [16] 
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Jedná se o Uešení materiálového toku, tedy úbytek materiálu z polotovaru 
pUi jednotlivých technologických operacích na pracovištích, které jsou pro výrobu dané 
součástí potUebné. Tento úbytek materiálu se znázorOuje v procentuálním vyjádUení. 
Stanovuje se pomocí objem] odebíraného materiálu, který se odečítá od objemu materiálu 
polotovaru. Pomocí Sankeyova diagramu se neUeší umístEní pracoviš[. [16] 
2.7.3 Trojúhelníková metoda 
PUi použití trojúhelníkové metody se vychází z údaj] získaných ze šachovnicové 
tabulky. 
Základním pUedpokladem pro trojúhelníkovou metodu je výroba, ve které jsou mezi 
pracovišti r]zné intenzity toku materiálu. PUi sestavování této metody se postupuje tak, že se 
vyberou dvE pracovištE s nejvEtším počtem kontakt] a s nejvEtším množstvím 
pUepravovaného materiálu. Tyto dvE pracovištE tvoUí jednu stranu trojúhelníku. Do tUetího 
protilehlého bodu trojúhelníku se vybere pracovištE, které má s p]vodními pracovišti nejvEtší 
počet kontakt] nebo nejvEtší tok materiálu. MEl by vzniknout rovnoramenný trojúhelník, 
který by mEl tvoUit centrum pracovištE. Poté se vybere jakákoliv strana vytvoUeného 
trojúhelníku, která bude tvoUit základnu pro další trojúhelník. Vrchol nového trojúhelníka by 
mElo tvoUit opEt pracovištE, které má s obEma body základny nejvíce kontakt] nebo 
pracovištE s nejvEtším tokem materiálu. Tvorbou podobných trojúhelník] se pokračuje, až do 
rozmístEní všech pracoviš[. MEla by vzniknout trojúhelníková sí[. Tento postup není vždy 
možné ideálnE uplatnit napU. z d]vodu omezených prostor], je ale snahou se k nEmu alespoO 
pUiblížit. [17] 
Celkový pUepravní výkon v Uešeném systému by se mEl tímto rozmístEním výrobních 
prvk] na disponibilní místa minimalizovat. MElo by dojít ke snížení čas] na dopravu 
materiálu nebo výrobk] ve výrobE a tím i ke snížení náklad]. [17] 
2.7.4 Metoda CRůFT Ětechnika sestavení vzájemné polohy pracoviš[ě 
PUed použitím metody CRůFT se zvolí libovolné rozmístEní pracoviš[ a pak 
se v následujících krocích provádEjí vzájemné výmEny pracoviš[, do té doby než jsou náklady 
na manipulaci s materiálem nejnižší. Metoda CRůFT bere pUi výpočtu v úvahu i možnost, že 
nEkterá pracovištE mají pevnou polohu, nebo že je potUeba, aby nEkterá pracovištE byla co 
nejblíže u sebe. Metodu lze použít pouze tehdy, pokud je zaručeno, že výrobek postupuje 
určitým poUadím pracoviš[ podle technologického postupu. 
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Pro použití metody je d]ležité znát tyto údaje: 
 velikost toku mezi pracovišti, 
 další možnosti rozmístEní pracoviš[, 
 náklady spojené s manipulací na jednotku vzdálenosti. [8] 
2.7.5 Kruhová metoda 
Kruhová metoda se Uídí požadavkem co nejkratšího materiálového toku s maximální 
objemovou hmotností. VýpočetnE jde tento požadavek vyjádUit součtem součin] jednotlivých 
objem] materiál] a nejkratších vzdáleností. PUí této metodE se hledá vzájemná poloha objekt] 
v materiálovém toku. Tato metoda není vhodná u složitých materiálových tok] s vEtším 
počtem objem]. [8] 
2.7.6 SouUadnicová metoda 
Principem souUadnicové metody je tvorba souUadnicové sítE, ve které je pro každý 
objekt dána souUadnice x a y. Tyto souUadnice vymezují vzájemnou vzdálenost objektu a 
nulového bodu. Vztah každého objektu s nulovým bodem je charakterizován objemem 
pUepravovaného materiálu za jednotku času. SouUadnicovou metodu lze výhodnE užít 
pro hledání optimálního prostorového umístEní centrálního objektu, který kooperuje 
s nEkolika dalšími objekty. Cílem metody je určit nejkratší materiálový tok a tím 
minimalizovat náklady na dopravu. [8] 
2.7.7. Lean layout 
Tato metoda se zabývá uspoUádáním pracoviš[ ve výrobním procesu. Cílem této 
metody je uspoUádání pracoviš[ tak, aby materiálový tok mezi nimi byl proveden v co možná 
nejkratším čase, nejkratší dráhou, bez zbytečné manipulace. Lean Layout lze aplikovat 
na výrobní prostUedí celé firmy, či na jednotlivá pracovištE. [18] PUi použití metody závisí 
na druhu výroby a druhu uspoUádání pracoviš[ Ěviz 2.6 UspoUádání pracoviš[ výrobního 
procesu). 
2.7.Ř. Procesní analýza 
 Je základní metodou pro analýzu a zmapování proces] ve firmE. Popisuje účinnost a 
výkonnost jednotlivých vykonaných operací. Výstupem analýzy je procesní diagram 
ĚpUehledná tabulkaě, ve kterém je pomocí symbol] znázornEn sled aktivit v procesu a zároveO 
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odhaluje úzká místa procesu, čímž napomáhá k optimalizaci procesu. Dále jde s tabulky 
četnosti jednotlivých operací vyčíst, jaký je čas jednotlivých operací, jaká je vzdálenost 
jednotlivých transport] a počet zamEstnanc], kteUí se na procesu podílejí. [24] 
V procesní analýze se používají následující symboly: 
2.7.9 Spaghetti diagram 
Pomocí spaghetti diagramu je možno zachytit a graficky znázornit pohyb či tok 
veškerých objekt] v procesu výroby nebo logistickém UetEzci za určité časové období. Jedná 
se napU. o pohyb zamEstnanc] mezi jednotlivými pracovišti, tok materiálu, tok informací a 
dokument] atd. Po analýze layoutu pracovištE a pohybu jednotlivých objekt] je vypracován 
grafický náčrt, který tyto pohyby jasnE definuje a podává o nich informace a tím odhaluje 
možnosti optimalizace. Jedná se o jednoduchou metodu, která nevyžaduje témEU žádný kapitál 
a je vhodná pro implementaci v jakémkoliv druhu výroby. [20] 
  
Obr. 9: Symboly procesní analýzy [24] 
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3 ůNůLÝZů SOUČůSNÉHO STůVU 
 ůnalytická část bakaláUské práce nejprve seznamuje s firmou Pyrotek CZ, s.r.o., dále 
se zabývá analýzou materiálového toku ve výrobE výrobního závodu BLA3. Další část je 
zamEUena na analýzu materiálu na konkrétním pracovišti výroby. Jedná se o oddElení LITÍ, 
které bylo zvoleno po vzájemné konzultaci s vedoucím logistiky, protože je v nEm 
pozorována nutnost znEm zp]sobu, jak jsou uspoUádána pracovištE tohoto oddElení, jelikož 
v pr]bEhu času se zmEnily požadavky zákazník] a tím i charakter výroby v podobE zmEny 
typ] vyrábEných produkt] ĚpUedevším jejich rozmEryě. 
3.1 PUedstavení společnosti 
 Společnost Pyrotek CZ, s.r.o. byla založena 5. února 1řř7 zápisem do obchodního 
rejstUíku. Jednatelem společnosti je od kvEtna roku 2017 Ing. Michal Streck, který nahradil 
po odchodu do penze v této funkci dlouholetého zkušeného jednatele a zakladatele 
Ing. Otakara Havelku, který stále ve firmE p]sobí jako konzultant. Firma je součástí 
mezinárodního koncernu Pyrotek Incorporated, jehož zakladatelem a nejvEtším podílníkem je 
americký podnikatel ůllan G. Roy. Teditelství koncernu sídlí ve mEstE Spokane ve státE 
Washington ve Spojených státech amerických. Koncern má více jak 40 výrobních závod] 
ve 32 zemích po celém svEtE. Firma se zabývá výrobou a prodejem pUedevším žáruvzdorných 
výrobk] pro skláUský pr]mysl, oceláUský pr]mysl, pr]mysl zpracovávající hliník nebo zinek. 








Pyrotek CZ, s.r.o. byl v roce 1řř7 založen jako prodejní organizace pro prodej 
výrobk] koncernu Pyrotek Incorporated hutím zpracovávající hliník v oblasti východní 
Evropy. Po tUech letech došlo k rozhodnutí, že výroba žáruvzdorných výrobk] bude zavedena 
i v České republice. První výroba vznikla v prostorách bývalé základní školy v Blansku, 
v mEstské části Klepačov. O výrobky byl zájem témEU po celé EvropE a firma expandovala. 
Obr. 10: Logo Pyrotek Incorporated [firemní zdroj] 
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To vedlo k potUebE vEtších prostor a k vEtšímu počtu zamEstnanc]. V roce 2002 tedy firma 
vybudovala vlastní závod v Blansku, tentokrát v mEstské části Dolní Lhota ĚBLů1ě, kam 
pUestEhovala svoji výrobu. Zde se opEt rozšiUovala výroba, napU. o obrábEní žáruvzdorných 
výrobk] pomocí CNC stroj]. V roce 2005 byla zavedena výroba RFM (Reinforced Fibreglass 
Material). Jedná se o výrobu keramických žáruvzdorných výrobk] metodou vrstvení 
speciálního materiálu pro výrobu keramiky na pláty kompozitu. Tato metoda byla ojedinElá a 
dosud ve svEtE nepoužívaná, proto si ji firma nechala okamžitE patentovat. Jelikož se jednalo 
o velmi kvalitní výrobky, byl o nE brzy velký zájem v celém svEtE. Firma začala vyvážet 
produkty nejen do celé Evropy, ale i do USů, Japonska, ůustrálie a mnoha dalších zemí. 
O dva roky pozdEji se firma začala zabývat i kompletním projektováním licích linek 
ve slévárenském pr]myslu. V roce 2010 byl do provozu uveden další závod ĚBLů2ě na ulici 
Pražská v Blansku. P]vodnE sem byla kompletnE pUestEhována výroba keramických výrobk] 
ze závodu ve Švýcarsku. V současnosti zde probíhá výroba produkt] pro oblast akustiky, 
která sem byla pUemístEna z p]vodního pronajatého menšího závodu na ulici Svitavská 
v Blansku. Firma dále expandovala a veškeré výrobní a skladovací prostory byly 
nedostačující. Proto se vedení rozhodlo pro výstavbu velké výrobní haly (BLA3) na ulici 
PoUíčí v Blansku v pr]myslové zónE Vojánky. Výstavba byla dokončena v roce 2016. Bylo 
sem pUestEhováno veškeré vedení a velká část administrativy, dále výroba produkt] 
pro slévárenský pr]mysl ze závodu BLů1 v Dolní LhotE, kde se místo slévárenství začala 
výroba soustUe@ovat na akustiku. [11] Od roku 201Ř probíhá výstavba dalšího závodu 
v areálu firmy na ulici PoUíčí, kam je v plánu pUestEhovat veškerou kovovýrobu ze závodu 
BLů3 a dále zde vzniknou nové skladovací prostory. 
Pyrotek CZ, s.r.o. má tedy momentálnE v provozu 3 výrobní závody: 
 BLA 1, Blansko-Dolní Lhota, 
 BLA 2, Blansko-Vojánky, ulice Pražská, 
 BLA 3, Blansko-Vojánky, ulice PoUíčí. 
V současnosti má Pyrotek CZ, s.r.o. kolem 3Ř0 zamEstnanc], ř6% prodeje tvoUí export 
do celého svEta a roční obraty se pravidelnE pohybují kolem jedné miliardy Kč.  
Nabízený sortiment: 
 žáruvzdorné výrobky, tvarovky a materiály, 
 lité a obrábEné keramické výrobky, 
 žáruvzdorné filtry pro metalurgický a skláUský pr]mysl 
 zvukové izolace, 
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 akustické panely, 
 akustické nástUiky a izolace pro dopravní pr]mysl, 
 akustické izolace pro stavebnictví, interiérová akustika, 
 zvukové a akustické izolace pro strojírenství, 
 výrobky pro akustické izolace, zvukové absorbéry, 
 protihlukové fólie a desky, 
 zvukové izolace potrubí a kanál], 
 kompletní dodávka zvukových, akustických a vibračních izolací na klíč, 
 poradenství v oboru. 
Poslání firmy: 
„Poskytovat zákazník]m pokroková Uešení odpovídající jejich potUebám a využívající 
naše vlastní globální zdroje.“ [21] 
Vize firmy: 
 spokojenost zákazník], 
 trvalý r]st vytváUející zisk, 
 spolehlivost, kvalita a úroveO služeb, 
 navazování partnerských vztah] se zákazníky i dodavateli, 
 osobní rozvoj zamEstnanc], 
 zásadovost, 
 bezpečnost, 
 zodpovEdný pUístup k životnímu prostUedí. [21]  
Obr. 11: Výrobní závod BLů3 [22] 
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3.2 PracovištE výroby 
Sklad materiálu a forem: v tomto skladu, jak již název napovídá je uskladnEn všechen 
pUijatý vstupní materiál pro celou výrobu a formy k odlévání keramických výrobk]. Materiál 
a formy jsou uskladnEny ve vysokých posuvných regálech. 
ObrábEní: na tomto pracovišti se zhotovují formy pro odlévání výrobk]. ZároveO se tady 
probíhá kontrola vyskladnEných forem, které dále putují ze skladu do výroby a naopak. 
Šití: zde se ručnE vyrábí žáruvzdorné filtry r]zných rozmEr]. Tyto filtry slouží k zachycení 
nečistot pUi procesech slévání a odlévání v pr]myslu, který se zabývá odléváním hliníku. 
Míchací centrum: zde dochází k míchání tzv. suchých smEsí. Jedná se o smEsi základního 
materiálu se speciálními látkami, které zvyšují kvalitu produkt] nebo díky nim produkty 
získávají nové vlastnosti. Tyto smEsi jsou dále dodávány na pracovištE, která jsou zamEUena 
na výrobu keramických polotovar] Ěůtlas, RFM, Litíě. 
Atlas: toto pracovištE má na starosti výrobu keramických výrobk] s originálním složením 
pUimíchaných látek. Finální výrobky jsou používány ve skláUském pr]myslu pro odlévání 
skláUských produkt]. Složení materiál] a metoda výroby jsou ve firmou Pyrotek CZ, s.r.o. 
patentovány a vše podléhá pUísnému utajení, proto v této práci nejsou zveUejnEny pUesnEjší 
informace. 
RFM (Reinforced Fibreglass Material): úkolem pracovištE RFM je výroba keramických 
výrobk] originální metodou vrstvení materiálu na pláty kompozitního materiálu, čímž vzniká 
pevná struktura a výrobek je díky tomu odolnEjší vlivu žáru a tepla a prodlužuje se jeho 
životnost. Výrobky jsou používány pUevážnE v pr]myslu zpracovávajícím hliník. StejnE, jako 
na oddElení ůtlas, je materiálové složení a postup výroby patentován a podléhá pUísnému 
utajení, proto v této práci nejsou zveUejnEny pUesnEjší informace. 
Lití: zde se vyrábí dva typy keramických produkt], produkty ze základního vyskladnEného 
materiálu, pouze s pUímEsí vody a produkty s pUímEsí vody a dalších látek, které jsou 
pUipraveny v míchacím centru. Toto pracovištE je v této bakaláUské práci dále analyzováno a 
popsáno z hlediska materiálových tok]. 
PUekladištE forem: zde jsou na základE plánu výroby umístEny vyskladnEné formy, které 
odtud putují na jednotlivá pracovištE výroby. 
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Prostor pUirozeného zrání Ěsušeníě na vzduchu (PPZV): na této ploše se sbíhají všechny 
keramické polotovary z oddElení ůtlas, RFM a Lití. Zde polotovary pUirozenE schnou a 
tvrdnou. Po vyschnutí a vypaUení veškeré vody jsou zbaveny licích forem a čekají na vypálení 
v peci. Také zde probíhá kontrola pUed vypálením a pUípadné zmetky jsou odstranEny a 
umístEny do prostoru, který slouží k odpadovému hospodáUství. 
Pece: za vysokých teplot se tu polotovary vypalují a získávají potUebnou tvrdost. Pro r]zné 
velikosti a smEsi obsažené v polotovarech jsou za potUebí rozdílné teploty a délka výpalu. 
Prostor chladnutí po vypálení: v tomto prostoru hotové vypálené výrobky chladnou 
na okolní teplotu. Probíhá zde také jejich kontrola a jsou na nich pUípadnE provedeny finální 
úpravy pUed pUepravou na oddElení Balení. 
Balení: zkontrolované výrobky jsou pUevezeny na oddElení balení, kde jsou patUičnE zabaleny 
do ochranných obal] a popsány informacemi pro pUepravce a odbEratele a pUipraveny 
pro expedici. 
Expediční sklad: na ploše tohoto skladu jsou hotové a zabalené produkty pUipraveny 
k expedici. SpolečnE se všemi potUebnými dokumenty jsou pUedány dopravci pro pUepravu 
k zákazník]m. 
3.3 Materiálové toky 
Ve výrobE probíhají 3 základní toky materiálu, a to: 
 tok materiálu pro výrobu keramických produkt], 
 tok materiálu pro výrobu žáruvzdorných filtr], 
 tok materiálu pro výrobu forem nutných k výrobE keramických výrobk]. 
Tyto toky materiál] jsou znázornEny ve zjednodušeném schématu výrobní haly BLA3 
na následující stránce. 
Produkty, v r]zných formách Ěmateriál, polotovar, finální výrobekě, jsou v pr]bEhu výroby 
pUemis[ovány na standardizovaných paletách pomocí vysokozdvižných vozík] Ěsklad 




Obr. 12: Zjednodušené schéma výrobní haly BLů3 Ěvlastní vypracováníě 
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Z pohledu složení materiálu jsou ve schématu materiálové toky popsány následujícími 
barvami. 
R]žová barva znázorOuje tok základního materiálu z hlavního skladu materiálu 
do paletového regálu, který je umístEn na oddElení Lití. Odtud je materiál odebírán 
na pracovištE Míchacího centra a právE Lití. 
TmavE modrá barva znázorOuje tok materiálu, ze kterého se vyrábEjí žáruvzdorné filtry 
na oddElení Šití. Výroba filtr] probíhá pouze na oddElení Šití, a tak není na ostatních 
výrobních pracovištích nijak závislá. 
Žlutá barva znázorOuje pohyb materiálu, ze kterého jsou vyrábEny keramické výrobky 
na oddElení Lití. 
Zelená barva znázorOuje pohyb materiálu, ze kterého jsou vyrábEny keramické výrobky 
na oddElení Atlas. 
Červená barva znázorOuje pohyb materiálu, ze kterého jsou vyrábEny keramické výrobky 
na oddElení RFM. 
Fialová barva znázorOuje pohyb odlévacích forem mezi jednotlivými pracovišti výroby. 
Podle plánu výroby jsou formy vyskladnEny, zkontrolovány ĚpUípadnE opravenyě na oddElení 
ObrábEní a pUevezeny na pUekladištE forem, kde jsou dále odebírány jednotlivými pracovišti 
Ěůtlas, RFM, Litíě. 
3.4 ůnalýza oddElení Lití 
 Lití se, jak již bylo uvedeno výše v popisu jednotlivých pracoviš[ výroby, zamEUuje 
na výrobu keramických produkt]. Výroba je provádEna klasickou technikou lití. SmEs 
materiálu a obyčejné vody, ve správném pomEru a konzistenci, je zde namíchána speciálními 
míchadly a poté je nalévána do pUipravených licích forem, ve kterých polotvary tvrdnou, 
vypaUuje se z nich voda a získávají požadovaný tvar. 












3.4.1 PracovištE ve výrobním procesu Lití 
Paletový regál: zde je umístEn materiál pro Míchací centrum a Lití. Materiál je navážen 
vysokozdvižným vozíkem ze skladu materiálu každé dva dny, v požadovaném druhu a 
množství, podle plánu a objemu výroby. Regál je umístEn ve volném prostoru, proto je 
z jedné strany opatUen bezpečnostní sítí, aby nedošlo k pádu materiálu a tím k ohrožení zdraví 
zamEstnanc] a porušení bezpečnosti a ochrany zdraví pUi práci bEhem manipulace 
s materiálem. Z toho d]vodu je možné odebírat a dodávat materiál pouze z jedné strany 
regálu. ůby bylo možné provádEt bezpečné naskladnEní a vyskladnEní materiálu z regálu, je 
zapotUebí, aby byl zajištEn manipulační prostor, kterým pro vysokozdvižné vozíky používané 
ve firmE činí minimálnE 1,5 metru. S vyskladnEným materiálem z regálu dále zamEstnanci 
manipulují pomocí paletových vozík]. 
 
Obr. 14: Paletový regál [23] 
Míchadla: jedná se o stroje podobné míchačkám betonu, které se používají na stavbách. 
V tEchto strojích se d]kladnE mísí materiál s vodou ve správném pomEru, aby bylo dosaženo 
potUebné konzistence smEsi. Na pracovišti se nachází tUi míchadla a jsou v nich k lití 
pUipravovány dva druhy smEsi. SmEs je dále pUepravena k vibračnímu nebo licímu stolu. 
Záleží na velikosti a váze forem. 
Vibrační st]l: smEs je nalita do pUipravených forem. NáslednE jsou formy položeny 
na vibrační st]l, kde jsou za pomoci vibračních impuls] ze smEsi odstranEny veškeré 
nerovnosti a vzduchové bubliny. Formy, které jsou na tomto pracovišti používány, mají vEtší 
rozmEry a jsou velmi tEžké, proto zamEstnanci mají k dispozici pro manipulaci s tEmito 
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formami závEsný jeUáb. Po nalití smEsí do forem je vše společnE pUepraveno do prostoru 
pUirozeného zrání na vzduchu, kde materiál tvrdne a vysychá. V pUípadE nutnosti menších 
povrchových úprav a retuší jsou formy pUevezeny od vibračního k licímu stolu, kde jsou tyto 
odchylky napraveny a poté jsou formy odtud pUevezeny k sušení. 
Licí st]l: pokud se jedná o menší, lehké výrobky ĚvEtšinou malé součásti odlévacího 
procesuě, tak tyto výrobky jsou zhotovovány na licím stole. Jedná se o standardní dílenský 
st]l. ZamEstnanci bu@ odebírají smEs z pracovištE vibračního stolu, nebo pUímo z míchadel. 
Poté do malých forem na licím stole nalévají smEs. Dále je vše, stejnE jako v pUípadE velkých 
forem pUepraveno do prostoru pUirozeného zrání k sušení.  
3.4.2 Toky materiálu na oddElení Lítí 
Z pohledu složení materiálu se tok dElí na dva hlavní toky: 
 tok základního materiálu, míchaného pouze s vodou, 
 tok speciálních suchých smEsí, pUipravených v míchacím centru. 
Dále zde mezi jednotlivými pracovišti probíhá tok licích forem. Intenzita a velikost tok] 
materiálu je pUímo závislá na plánu objemu výroby podle potUeb zákazník]. 
Materiál uložený v paletovém regálu je odebírán pracovišti míchadel a pracovištEm 
míchacího centra. Tyto dva toky se opEt setkávají na pracovišti míchadel, kde je základní 
materiál či smEsi materiálu a látek pUimíchaných v míchacím centru míchány s vodou. Poté 
putují podle potUeby a plánu výroby na pracovištE vibračního stolu nebo licího stolu. Zde se 
setkávají tok materiálu a tok licích forem. Po nalití materiálu do forem a po všech potUebných 
úpravách putuje vše k sušení do prostoru pUirozeného zráni na vzduchu a čeká na výpal. 
Všechny toky obsaženy v procesu výroby na oddElení Lití jsou z hlediska složení materiálu 
graficky znázornEny na následující stránce. Velikost a frekvence toku materiálu se Uídí podle 
potUeb zákazník], proto se v pr]bEhu času výroba a tok materiálu na oddElení mEní. 
R]žová barva znázorOuje zásobování paletového regálu ze skladu materiálu.  
SvEtle modrá barva znázorOuje tok základního materiálu z regálu výrobou Lití 
Žlutá barva znázorOuje tok smEsi základního materiálu se speciální suchou smEsí pUídavných 
materiál] zlepšujících vlastnosti základního materiálu. SmEs je pUipravena v Míchacím centru, 
odkud putuje zpEt na oddElení Lití. 




Obr. 15: Schéma současného uspoUádání oddElení Lití Ěvlastní vypracováníě 
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3.4.3 Procesní analýza oddElení Lití 
























































transport materiálu  
z hlavního skladu  
 
  
35 0,21 1 
2 naskladnEní do regálu 
 
   
-- --- 1 
3 skladování v regálu 
   
 
--- --- 0 
4 vyskladnEní materiálu z regálu 
 
   
--- --- 1 




13 1,20 1 
6 transport materiálu k Míchadl]m  
 
  
5 0,46 1 
7 míchání suchých smEsí 
 
   
--- --- 2 
8 
transport suchých  
smEsí k Míchadl]m  
 
  
10 0,92 1 
9 míchaní s vodou 
 
   
--- --- 1 




3 0,28 1 




3 0,28 1 
12 nalití smEsi do velkých licích forem 
 
   
--- --- 2 
13 nalití smEsi do malých licích forem 
 
   
--- --- 2 
14 transport k sušení  
 
  
3 0,22 1 
15 transport k licímu stolu  
 
  
5 0,36 1 
16 retuše, finální úpravy 
 
   
--- --- 2 









--- --- 0 
Četnost 7 9 1 2   19 
Celkový čas 
     
4,21 
 
Celková vzdálenost     80   
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 Z d]vodu utajení výrobních čas] jednotlivých výrobních operací nejsou tyto časy 
zveUejnEny v procesní analýze. ůbsence tEchto čas] nemá na další zpracování bakaláUské 
práce vliv. Práce je zamEUena na časy a vzdálenosti transportu materiálu. Časy transport] 
v procesní analýze vycházejí ze standardizovaných pr]mErných čas] na pUepravu, které jsou 
stanoveny jako normované v interní dokumentaci. 
 Další tok, který na oddElení probíhá, je tok licích forem. Rozhodl jsem se tedy i tento 
tok analyzovat z hlediska pUepravních čas] a vzdáleností pUepravy mezi jednotlivými 
pracovišti výroby. Počet použitých forem a frekvence jejich pUepravy se v pr]bEhu času liší 
na základE plánu výroby. 









pUekladištE forem vibrační st]l 9 0,83 
pUekladištE forem licí st]l 5 0,46 
vibrační st]l licí st]l 5 0,36 
vibrační st]l PPZV 3 0,22 
licí st]l PPZV 3 0,28 
PPZV pUekladištE forem 2 0,18 
Celková vzdálenost 27 2,33 
 
3.4.4 Zp]soby pUepravy mezi jednotlivými pracovišti 
 V následujících tabulkách jsou zaznamenány jednotlivé zp]soby pUepravy materiálu a 
licích forem pomocí manipulačních prostUedk], které jsou obsaženy v procesu výroby 
na oddElení Lití. 







sklad materiálu paletový regál vysokozdvižný vozík 
paletový regál míchací centrum paletový vozík 
paletový regál míchadla paletový vozík 
míchací centrum míchadla paletový vozík 
míchadla vibrační st]l paletový vozík 
míchadla licí st]l paletový vozík 
vibrační st]l PPZV závEsný jeUáb 
vibrační st]l licí st]l závEsný jeUáb 
licí st]l PPZV paletový vozík/ručnE 
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pUekladištE forem vibrační st]l paletový vozík 
pUekladištE forem licí st]l paletový vozík 
vibrační st]l licí st]l závEsný jeUáb 
vibrační st]l PPZV závEsný jeUáb 
licí st]l PPZV paletový vozík/ručnE 
PPZV pUekladištE forem paletový vozík 
 
3.4.5 ZjištEné nedostatky  
 Již pUi prohlídce oddElení Lití v doprovodu vedoucího logistiky mi pUipadalo ponEkud 
nevhodné umístEní paletového regálu, který se nachází na samotném začátku toku materiálu 
po pracovištích oddElení Lití. Regál se nachází, dle mého názoru, velice daleko od Míchacího 
centra, které také z tohoto regálu odebírá materiál pro míchání smEsí a poté se materiál 
v podstatE po stejné trase vrací zpEt k míchadl]m, umístEným v blízkosti regálu. Grafické 
znázornEní tok] materiál] a uspoUádání pracoviš[ ve schématu na 36. stránce mne v tomto 
názoru jen utvrdilo. Proto jsem se rozhodl zamEUit na prostorové umístEní tohoto regálu a 
provést zlepšení tím, že uskutečním návrh na nové rozmístEní pracoviš[, tak aby se zkrátily 
časy manipulace mezi nEkterými konkrétními pracovišti, mezi kterými probíhá pUímý tok 





4 VLůSTNÍ NÁVRH TEŠENÍ 
Na následujícím schématu jsou znázornEny zmEny v uspoUádání pracoviš[ oddElení 
Lití, které byly v návrhu provedeny, aby bylo dosaženo zlepšení v podobE plynulosti, či 
zkrácení manipulačních čas] a vzdáleností v procesu výroby na tomto oddElení. 
Obr. 16: Schéma návrhu zlepšení materiálového toku Ěvlastní vypracováníě 
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V návrhu jsem se zamEUil a pracoval, jak již bylo uvedeno na konci pUedchozí 
kapitoly, s umístEním paletového regálu. Mojí snahou bylo uspoUádat pracovištE oddElení Lití 
tak, aby byl regál blíže k Míchacímu centru, které je jedno z pracoviš[, které odtud odebírá 
materiál pro další zpracování. UmístEní regálu jsem zvolil tak, aby byl umožnEn snadný 
pUístup, jak zamEstnanc]m hlavního skladu materiálu, kteUí mají na starost dodávání 
materiálu, tak i pUevážnE zamEstnanc]m oddElení Lití a Míchacího centra, kteUí materiál 
naopak odebírají. Velikost a frekvence toku materiálu z regálu na další pracovištE výroby je 
pUímo závislé na plánu výroby, který je orientován podle požadavk] zákazník], proto není 
možné s jednoznačností určit, které pracovištE odebírá více materiálu, jelikož požadavky 
zákazník] na výrobky se mEní v pr]bEhu času dle jejich potUeby a proto z každého 
naskladnEného množství materiálu je vždy jiný pomEr rozdElení materiálu mezi odebírající 
pracovištE. Proto považuji za logické nové umístEní regálu mezi pracovištE Míchacího centra 
a odebírajícího pracovištE oddElení Lití. Návrhem se sice prodlužuje dráha manipulace 
s materiálem z hlavního skladu k regálu, ale s ohledem na to, že zamEstnanci k zásobování 
regálu používají elektrické vysokozdvižné vozíky a tato činnost probíhá jednou za dva dny, je 
toto prodloužení o cca 10 metr] prakticky zanedbatelné. ZamEUil jsem se spíše na to, aby byla 
zkrácena vzdálenost a čas manipulace pro zamEstnance Lití a Míchacího centra, kteUí 
pUepravují materiál na svoje stanovištE výroby vlastní silou za pomoci paletových vozík]. 
Otázkou by také mohlo být, zda tEmto zamEstnanc]m zjednodušit manipulaci investicí 
do nových manipulačních prostUedk]. Na tuto problematiku však není tato bakaláUská práce 
zamEUena, manipulační prostUedky z]stávají stejné. Jedná se o pouhou úvahu. 
Z d]vodu umístEní regálu takovým zp]sobem, jaký jsem v práci zvolil, je také vhodné 
pUizp]sobit míchadla tak, aby byla pUístupnEjší pro tok materiálu, který plyne z Míchacího 
centra zpEt na pracovištE Lití, právE k míchadl]m. Tím se tento transport materiálu krátí 
z hlediska vzdálenosti i času, což je další část zlepšení. V dalších fázích výrobního procesu je 
tok pomErnE plynulý a neshledávám zde nutnost dalších vylepšení či zmEn. Pozice licího stolu 
a vibračního stolu jsou pUizp]sobeny postavení regálu a míchadel. Jejich pUemístEní nemá 
na další tok materiálu po oddElení a na následný pUesun do prostoru k pUirozenému zrání 
na vzduchu významný vliv. PUemístEní stol] ovšem mírnE ovlivní tok licích forem. 
PUesunutím stol] podle mého návrhu ve schématu na pUedchozí stránce jsou oba tyto objekty 
umístEny blíže k pUekladišti forem, což znamená, že se zkrátí vzdálenost i čas toku licích 
forem mezi obEma stoly a pUekladištEm licích forem. 
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Souhrn navrhovaných zmEn na oddElení Lití: 
 umístEní paletového regálu co možná nejblíže k Míchacímu centru, 
 pUizp]sobení míchadel toku materiálu plynoucímu z Míchacího centra, 
 pUiblížení stol] k pUekladišti licích forem. 
 
 V následujících tabulkách jsou znázornEny zmEny hodnot vzdáleností a čas] toku 
materiálu a licích forem, ke kterým by vedlo pUi novém rozmístEní pracoviš[ dle návrhu. 









sklad materiálu paletový regál 45 0,27 
paletový regál míchací centrum 3 0,28 
paletový regál míchadla 3 0,28 
míchací centrum míchadla 6 0,55 
míchadla vibrační st]l 3 0,28 
míchadla licí st]l 3 0,28 
vibrační st]l PPZV 3 0,22 
vibrační st]l licí st]l 5 0,36 
licí st]l PPZV 3 0,28 
Celková vzdálenost 74 2,80 
 









pUekladištE forem vibrační st]l 6 0,55 
pUekladištE forem licí st]l 2 0,18 
vibrační st]l licí st]l 5 0,36 
vibrační st]l PPZV 3 0,22 
licí st]l PPZV 3 0,28 
PPZV pUekladištE forem 2 0,18 
Celková vzdálenost 21 1,77 
 
 ZmEnou rozmístEní pracoviš[ na oddElení lití z]stávají všechny pracovní podmínky 
stejné a nejsou porušeny zákonné ani interní bezpečnostní pUedpisy, tím pádem není žádným 
zp]sobem negativnE ovlivnEna ergonomie ani bezpečnost a ochrana zdraví pUi práci, která je 




5 ZHODNOCENÍ NÁVRHU 
 V této kapitole jsou porovnány hodnoty toku materiálu a licích forem získané 
z analýzy současného stavu s hodnotami, které by vznikly v pUípadE implementace zmEn, 
které mnou byly navrženy v návrhové části práce. 
 V následujících dvou tabulkách jsou porovnány vzdálenosti a časy pUepravy materiálu 
mezi jednotlivými pracovišti výrobního procesu na oddElení Lití. 





Vzdálenost transportu Ěmě 
ZmEna 




sklad materiálu paletový regál 35 45 +10 
paletový regál míchací centrum 13 3 -10 
paletový regál míchadla 5 3 -2 
míchací centrum míchadla 10 6 -4 
míchadla vibrační st]l 3 3 0 
míchadla licí st]l 3 3 0 
vibrační st]l PPZV 3 3 0 
vibrační st]l licí st]l 5 5 0 
licí st]l PPZV 3 3 0 
Celková vzdálenost 80 74 -6 
 










sklad materiálu paletový regál 0,21 0,27 +0,06 
paletový regál míchací centrum 1,2 0,28 -0,92 
paletový regál míchadla 0,46 0,28 -0,18 
míchací centrum míchadla 0,92 0,55 -0,37 
míchadla vibrační st]l 0,28 0,28 0 
míchadla licí st]l 0,28 0,28 0 
vibrační st]l PPZV 0,22 0,22 0 
vibrační st]l licí st]l 0,36 0,36 0 
licí st]l PPZV 0,28 0,28 0 




 Z porovnání současného a navrhovaného stavu toku materiálu vyplývá, že v pUípadE 
zmEny v rozmístEní jednotlivých pracoviš[ by došlo ke zkrácení vzdálenosti transportu 
materiálu mezi pracovišti o 6 metr] a k úspoUe manipulačního času o 1,41 minuty. 
 Dále se tato část zabývá porovnáním současného a navrhovaného stavu toku licích 
forem mezi pracovišti oddElení Lití. 





Vzdálenost transportu Ěmě 
ZmEna 




pUekladištE forem vibrační st]l 9 6 -3 
pUekladištE forem licí st]l 5 2 -3 
vibrační st]l licí st]l 5 5 0 
vibrační st]l PPZV 3 3 0 
licí st]l PPZV 3 3 0 
PPZV pUekladištE forem 2 2 0 
Celková vzdálenost 27 21 -6 
 










pUekladištE forem vibrační st]l 0,83 0,55 -0,28 
pUekladištE forem licí st]l 0,46 0,18 -0,28 
vibrační st]l licí st]l 0,36 0,36 0 
vibrační st]l PPZV 0,22 0,22 0 
licí st]l PPZV 0,28 0,28 0 
PPZV pUekladištE forem 0,18 0,18 0 
Celkový čas 2,33 1,77 -0,56 
 
Z porovnání současného a navrhovaného stavu toku licích forem je zUejmé, že nové 
uspoUádání pracoviš[ má také pozitivní vliv, co se zkrácení čas] manipulace a vzdáleností 
týká, i na tento tok. Celková vzdálenost toku forem by se zkrátila o 6 metr] a celkový 
manipulační čas by se snížil o 0,56 minuty.  
 Další zlepšení, které vnímám je v tom, že díky novému uspoUádání by se určitou 
mErou zjednodušila manipulace, díky kratším vzdálenostem, pro zamEstnance používající 
paletové vozíky, kteUí musejí pro pUepravu materiálu a licích forem využívat vlastní sílu. 
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 V pUípadE implementace navržených zmEn v rozmístEní pracoviš[ by bylo nutné 
pozastavit výrobu, jelikož výroba ve výrobním závodu probíhá nepUetržitE ve tUísmEnném 
provozu. Bylo by ovšem možné pUestavbu provést v dobE odstávky výroby, která probíhá 
pravidelnE každý rok v nEkolika po sobE jdoucích dnech a tím tedy eliminovat faktor 
pozastavení výroby na dobu nutnou pro pUestavbu pracoviš[ na oddElení. 
5.1 Zhodnocení a pUehled výsledk] navržených zmEn 
Výsledky navržených zmEn: 
 manipulační čas s materiálem by se zkrátil ze současných 4,21 m na 2,Ř0 min, 
 vzdálenost transportu materiálu by se zkrátila ze současných Ř0 m na 74 m, 
 manipulační čas licích forem by se zkrátil z 2,33 min na 1,77 min, 
 vzdálenost transportu forem by se zkrátila z 27 m na 21m. 
 Následující tabulka sumarizuje jednotlivé potencionální zmEny v časech a 
vzdálenostech, kterých by bylo dosaženo v pUípadE zavedení navržených zmEn. 
Tab. 11:  PUehled pUínos] navržených zmEn Ěvlastní vypracováníě 
 
Tok materiálu Procentuální zmEna 







o 6 m 
snížení 




o 6 m 
snížení 




o 1,41 min 
snížení 




o 0,56 min 
snížení 
o 24,03 % 
 
Náklady pro uskutečnEní návrhu: 
 vyplacení mezd pracovník], kteUí se podílí na pUestavbE pracoviš[ v dobE 
odstávky výroby, 
 náklady na energie pro provoz elektrických manipulačních prostUedk], 
 náklady na energii pro osvEtlení výrobní haly. 
 
Z d]vodu, že není znám čas nutný pro provedení zmEn na oddElení a z d]vodu 
nezveUejOování výše náklad] ze strany firmy, nejsou ty to náklady kvantifikovány. Nelze tedy 
v této práci provést finančnE-ekonomické zhodnocení z pohledu náklad] na pUestavbu. 
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Na základE konzultace ve firmE bude toto zhodnocení provedeno ve firmE mnou s pomocí 
pracovník] administrativy, kteUí se budou mým návrhem po pUedložení zabývat. 
5.2 Shrnutí navrhovaného stavu 
ZmEny: 
 nová pozice paletového regálu v rozmístEní pracoviš[ dle schématu na str. 3ř 
 pUizp]sobení míchacích stroj] nové pozici regálu 
 ostatní pracovištE oddElení pUizp]sobit novému postavení paletového regálu a 
míchadel. 
Výhody navrhovaného stavu: 
 zkrácení vzdáleností a času toku materiálu, 
 zkrácení vzdáleností a času toku licích forem, 
 v nEkterých částech toku zjednodušení manipulace pro zamEstnance používající 
paletové vozíky vlivem kratších vzdáleností, 
 pUi zmEnách není zapotUebí žádného nákupu jakýchkoliv prostUedk] Ěvyužití 
pouze vlastních dosud získaných prostUedk]ě. 
Nevýhody navrhovaného stavu: 
 omezení nebo pUerušení výroby v tUísmEnném nepUetržitém provozu Ěmožno 





 Cíl mé bakaláUské práce, vytvoUení návrhu, který by zajistil zefektivnEní a plynulost 
toku materiálu ve výrobE, byl splnEn. ů to formou nového uspoUádání pracoviš[ výroby, které 
je právE mým návrhem pro zlepšení. Tento návrh vede ke zkrácení čas] a vzdáleností 
transportu materiálu po oddElení. PUedevším v úspoUe času vidím nejvEtším výhodu nového 
uspoUádání pracoviš[. 
 Teoretická část seznámila se základními pojmy, které se týkají logistiky, a jejím 
významem a pUínosem v podniku. Dále tato část seznámila s pojmy toku materiálu výrobou, 
jeho Uízením a s metodami, které se nejvíce využívají k jeho Uízení, analýze a neustálému 
zlepšování. 
 V analytické části byly zpracovány informace získané v podniku. K analýze konkrétní 
části toku materiálu, a to toku materiálu na oddElení Lití, byla použita procesní analýza, díky 
které vznikly v pUehledné tabulce informace nutné pro další zpracování práce. V této části byl 
rovnEž popsán současný stav toku  materiálu a zp]sob manipulace  s ním. 
 V návrhové části byl vypracován návrh na zlepšení toku materiálu na oddElení Lití. 
Zlepšení spočívá v novém uspoUádání pracoviš[ na oddElení. Díky tomuto novému 
uspoUádání by došlo ke zkrácení manipulačních čas] a vzdáleností transportu mezi 
jednotlivými pracovišti. 
 V poslední části práce, ve zhodnocení návrhu, bylo zpracováno porovnání současného 
a navrhovaného stavu manipulace s materiálem. Z porovnání vyplývá, že pUi zavedení 
navrhovaného stavu dojde právE ke zkrácení čas] a vzdáleností manipulace s materiálem 
po oddElení. Novým uspoUádáním by došlo ke zkrácení vzdálenosti o 6 metr], z Ř0 metr] 
na 74 metr] Ěsnížení o 7,50 %ě a k ušetUení času manipulace o 1,41 minuty z 4,21 minuty 
na 2,80 minuty Ěsnížení o 33,4ř %ě. Všechny výsledky práce jsou ve zhodnocení shrnuty, 
stejnE jako pUínosy a náklady nutné pro zavedení mého návrhu. 
 Celý návrh na zlepšení toku materiálu ve výrobE bude pUedán a pUedstaven vedoucímu 
logistiky firmy Pyrotek CZ, s. r. o. Jak s návrhem firma naloží, zaleží čistE jen na vedení 
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